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На сьогоднішній день важливим питанням в приладобудуванні є питання 
вимірювання. Значна частина приладів застаріла, тому необхідно розробляти нові 
установки або ж проводити автоматизацію і технологічно вдосконалювати старі. 
Відома установка контролю торцевого биття [1] (рис.1). Для забезпечення роботи 
установки (рис.2) в автоматичному режимі проводимо метрологічний аналіз.  
                              
 
Рисунок 1.- Установка контролю   Рисунок 2.- Автоматизована установка     
                    торцевого биття 
                    роликів. 
Для забезпечення автоматизованої подачі ролика 8 на вимірювальну позицію, 
доцільно було б зробити призму 2 рухомою у вертикальному напрямі. Однак поява 
бокових зазорів призведе до виникнення похибки базування, за рахунок бокових 
зазорів і можливості її кругового зміщення. Тому вимірювальну призму залишаємо 
нерухомою. Для забезпечення кругового вимірювального переміщення деталі в призмі 
використовуємо ролик 9. Вимірювальна плита 7 подається в зону вимірювань по 
направляючих, це збільшує її стійкість і обмежує бокове зміщення, а отже знижує 
похибку вимірювання. Однак наявність плити може призвести до виникнення похибки 
за рахунок відхилення від площинності цієї пластини. Тому , потрібно оптимізувати 
прижимне зусилля і вибрати раціональні,жорстстні характеристики. До краю плити 
підведений вимірювальний наконечник датчика 5 . Вибираємо датчик МАСТ-2, тому 
що він по  за своїми точнісними характеристиками якнайкраще підходить для даного 
вимірювання. 
Ролики засипають в бункерний завантажувач. Його використання пояснюється 
необхідністю автоматизації процесу завантаження і зменшення температурної похибки, 
яка наявна при завантаженні деталей вручну. Ролики подаються на вимірювальну 
позицію з допомогою шибера.  
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